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Beschreibung 

Gegertstand der Erfindung sind lOsemrttetfreie Klebebdnder rrrit einer Folie auf Basis von Polyolefinen und einer 
Klebemasse auf Basis von Acrytatrfispersion und ihre Verwendung aJs Verpackungs-Klebeband. 

5 Losemittelhaftige Klebebdnder mit einer Folie auf Basis von Polyolefinen. insbesondere auf Basis von biaxial 
gerecktem Polypropylen, und einer Klebemasse auf Basis von Acrylatdisperston sind bekannt und werden von bekann- 
ten Herstellern von VerpackungsWebebdndern angeboten. fcm Vergfleich zu handetsublichen Webebdndem, insbeson- 
dere VerpackungsMebebandern, mit Klebemassen auf Basis losemrttelhaltiger Naturkautschukmassen, die mit 
geeigneten Harzen abgemischt werden und im Vergleich zu VerpackungsWebebdndern mit HotmeHHebemassen auf 

10 Basis von Synthesekautschuk und Harzen weisen die Klebebdnder mit Klebemassen auf Basis von Acrylatcfispersto- 
nen aber ein deutiich schlechteres AnfaBvermOgen zu Papier, insbesondere recycfiertem Papier auf. Durch den wach- 
senden Anteil von recydiertem Papier bei der Hersteliung von Verpackungskartons werden zunehmend 
Verpackungskartons verwendet. die demgemdB durch die bekanrrten Klebebdnder mit einer Klebemasse auf Basis von 
Acrylatdispersion nicht zufriedenstellend verschlossen werden kflnnen. 

is Die Verwendung ublicher Klebebdnder mit einer Klebemasse auf Basis von Acrylatdisperston, insbesondere Ver- 
packungsWebebander, zum VerschlieBen von Kartons aus recydiertem Papier Oder Kartonagen, fuhrt dazu, da 8 sich 
diese wenige Minuten nach dem VerschlieBen wieder Offnen. Ublicherweise trrtt dieses Off nen nicht fur alle verschlos- 
senen Kartons sondem nur fur einen Weineren Teil auf, der dann jedoch in den heute ublichen automatischen FOrder- 
und Ve r packungsstra Ben zu StOrungen und Nacharbeitungsaufwand fuhrt 

20 Ursache fur das Versagen der Klebebdnder mit Klebemasse auf Basis von Acrylatdispersion ist das nicht ausrei- 
chende AnfaBvermGgen der Klebemasse zu den Kartonoberf Idchen aus recydiertem Papier. Bei ausreichend groBer 
DeckelWappenspannung der Kartons, verursacht durch den Fulldnjck des verpackten Materials im Karton Oder durch 
die dem VerschlieBen entgegenwirkende Spannung des Verpackungsmateriate, lost sich das Klebeband von der Kar- 
tonoberf lache und der Karton Gffnet sich. 

25 Nicht nur fur Verpackungsktebebdnder zum KartonverschluB sondern auch fur and ere VerpackungsW ebeband er, 
wie beispielsweise Strapping-Tapes ist deshatb ein verbessertes AnfaBvermOgen der Klebemassen aus Basis von 
Acrylatdispersionen notwendig. 

Eine bekannte MaBnahme zur Verbesserung des Tacks ist die Zugabe von Harzen zur Acrylatdispersionen. Die 
Harze k&nnen sowohl als HarzlOsung mit einem geeigneten LOsemittel, z.B. Toluol, ate auch als wdssrige Harzdisper- 

30 sion zugegeben werden. Die Zugabe von Harzlosungen ist jedoch ungeeignet, wenn losemitterfreie Klebebdnder das 
Ziel der EntwicWung sind. 

Eine Ubersicht uber mogliche Harzdispersionen findet sich beispielsweise in"Resin Dispersions", Anne Z. Casey 
in Handbook of Pressure Sensitive Adhesive Technology, Second Edition, edited by Donatas Satas, Van Nostrand 
ReinhoU New York, pp. 545 - 566. Ergebnisse von der Abmischung von Acrylatdispersionen mit Harzdispersionen wer- 
35 den in "Modification of Acrylic Dispersions", Alexander Zetti in Handbook of Pressure Sensitive Adhesive Technology, 
Second Edition, edited by Donatas Satas. Van Nostrand Reinhold New York, pp. 457 - 493, beschrieben. 

Die Zugabe von Harzen zu Acrylatdispersionen alleine ist nicht geeignet, wenn Klebebdnder mit verbessertem 
AnfaBvermGgen zu Papier und gleichzerbg guter Verpackungssicherheit und leichtem Abrollen hergestelft werden scA- 
len. Die Zugabe von Harzdispersionen auf Basis von Naturharzen, wie beispielsweise Kolophonium oder modif iziertem 
40 Kolophonium fuhrt dazu, daB bei ausreichender Menge des zugegebenen Harzes zwar eine geringfugige Verbesse- 
rung im AnfaBvermOgen erzieft wird, gleichzeitig wird aber die Kohdsion der Klebemasse so weit reduziert, daB die Kle- 
bebdnder als Verpackungsktebebdnder nicht mehr geeignet sind. Die Verwendung von Klebebdnder mit nicht 
ausreichender Kohdsion fuhrt dazu, daB die verschlossen en Kartons nach wenigen Tag en wieder aufgehen. Ausrei- 
chende Verpackungssicherheit ist dann gegeben, wenn die Kartons mindestens 15 Tage verschlossen bleiben, wun- 
45 schenswert sind mehr als 4 Wochen. 

Von der Firma Hercules BV wird eine Mischung aus Acrylatdispersionen (Acronal 85D, BASF), 33 Gew.-% Harzdi- 
spersionen auf Basis eines Kohlenwasserstoff harzes (Tacolyn 41 77) und ca. 4 Gew -% (2% bezogen auf die Mischung 
der wdssrigen Dispersionen) von einem isocyanathaftigen Vemetzer (Basonat F DS 3425X, BASF) vorgeschlagen 
(Tacolyn 4177 and Tacolyn 153 Resin Dispersions, use in WBPSA technical tapes for high temperature application"; 
so Produktinformation Hercules BV vom 06.01.1995, Serte 1 - 4.). Hierdurch wird eine verbesserte Warmestandsfestig- 
kert, verbesserte Kohdsion und verbesserter Tack zu Stahl erziert. Die Verankerung der Masse auf einer Folie aus bia- 
xial gerecktem Polypropylen ist jedoch nicht ausreichend. Ein ausreichend leises und leichtes Abrollen kann zudem 
durch die vorgeschlagenen Klebemassen nicht erziert werden und die Verwendung des isocyanathaftigen Vernetzers 
fuhrt zu erhdhtem Aufwand zur Arbertssicherhert, da Basonat F DS 3425X als Gefahrstoff gemdB Gefahrstoffverord- 
55 nung eingestuft ist und Sensibilisierung durch Einatmen oder Hautkontakt sowie Gesundheitsschddigung beim Einat- 
men moglich ist (Sicherheitsdatenblatt Basonat F DS 3425 gemdB 91/155/EWG vom 20.07.1994, BASF). Die 
vorgeschlagen e MaBnahme ist damit nicht geeignet, Klebebdnder mit verbessertem AnfaBvermOgen zu recydiertem 
Papier bei gleichzeitig leisem und leichten Abrollen sowie ausreichender Masseverankerung zu erzielen. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung war es, ein Klebeband mit einer Folie auf Basis von Polyolefinen und einer 
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Klebemasse auf Basis von Acrytatdispersion zu schaffen. das gegenuber herkfimmlichen, handeteObBchen Klebeban- 
dern mil einer Folie auf Basis von Potyoiefinen und einer Klebemasse auf Basis von Acrylatdispersion deutlich verbes- 
sertes AnfaBvermOgen zu Papier und Karton, insbesondere a us recycliertem Papier und Karton aufweist Weiterhin 
soD das neue Klebeband letcrtt und leise Abrdien und einen ausreichend guten Verbund zwischen Klebemasse und 
5 Tragerfolie aufweisen. Daruber hinaus soli das neue Klebeband als Verpackungsklebeband fur handelsubfiche Karto- 
nagen geeignet sein. 

Diese Aufgabe wurde gektet durch ein Klebeband bestehend mind est ens a us 

a. einer Folie auf Basis von gereckten Potyoiefinen und 
10 b. einer Klebeschicbt rrtit einem Schichtauftrag zwischen 1 0 und 45g/m 2 hergesteftt a us einer Mischung errthaJtend 



65 - 94,5 Gew.-% Acrylatdispersion (1x1); 

5 - 28 Gew -% Harzdispersion auf Basis von KohJenwasserstoffharzen mrt einem Erweichungspunkt zwi- 
schen 50 und 100°C (b.2); 
is 0,5 - 6 Gew.-% Alkoxyliertes Alkylphenol (b.3) und 
0 - 1 % Gew.-% eines geeigneten Vemetzers (b.4). 



Die Verwendung von Folien auf Basis von gereckten Potyoiefinen ist lange bekanrrt und gehdrt zum Stand der 
Technik. Monoaxial und biaxial gereckte Folien auf Basis von Porypropylen werden in groBen Mengen fur Verpackungs- 
20 klebebander, Strapping-Tapes und and ere Klebebander eingesetzt. Auch Folien auf Basis von gerecktem Potyethylen 
oder gereckten Copolymeren errthattend Ethyl en- und/oder Propyleneinherten sind bekanrrt. Auch Mischungen der ver- 
schiedenen Polymere kOnnen zum Herstellen der Folien verwendet werden. 

Monoaxial gerecktes Polypropylen zeichnet sich durch seine hohe ReiBfestigkert und geringe Dehnung in Langs- 
richtung aus und wird beispielsweise zur Herstellung von Strapping-Tapes verwendet. Die Dicken der Folien liegen 
25 bevorzugt zwischen 25 und 200 Jim, insbesondere zwischen 40 und 130jira Folien aus monoaxial gerecktem Polypro- 
pylen sind zur Herstellung der erf indungsgemaBen Klebebander besonders geeignet. 

Besonders bevorzugt zur Herstellung der erf indungsgemaBen Klebebander sind biaxial gereckte Folien auf Basis 
von Polypropylen mit eine Reckverhaitnis in Langsrichtung zwischen 1 :4 und 1 :9, bevorzugt zwischen 1 :4,8 und 1 :6 
sowie einem Reckverhaitnis in Querrichtung zwischen 1 :4 und 1 :9, bevorzugt zwischen 1 :4,8 und 1 :8,5. Die erzierten 
30 Elastizrtatsmodule in Langsrichtung, gemessen bei 10% Dehnung nach ASTM D882, liegen ubticherweise zwischen 
1000 und 4000 N/mm 2 , vorzugsweise zwischen 1500 und 3000 N/mm. Die erzierten Elastizrtatsmodule in Querrichtung 
liegen ebenfalls zwischen 1000 und 4000 N/mm 2 , vorzugsweise zwischen 1500 und 3000 N/mm 2 . 

Die Dicken der biaxial gereckten Folien liegen insbesondere zwischen 15 und 100 jim, vorzugsweise zwischen 20 
und 50 urn. 

35 Die biaxial gereckten Folien auf Basis von Polypropylen kdnnen mittels Blasfoli en extrusion hergestellt werden, bei 
der (fie Reckung in alle Richtungen der Folienebene gleichzertjg stattfindet und ublicherweise in Langsrichtung und 
Querrichtung ahnliche mechanische Eigenschaften erreicht werden. Beispielhaft seien die biaxial gereckten Folien der 
Firma ICI Propafilm MG20, MG25, MG30 und MG35 sowie Propafilm OM15. OM20 und OM30 genannt. Grundsatzlich 
kann die Fblienherstellung mittels Blasfolienextrusion durch einen weiteren ReckprozeB der extrudierten Folie in 

40 Langsrichtung erganzt werden, urn so gezieft geeignete Eigenschaften in Langsrichtung einzustellen. 

Die biaxial gereckten Folien kOnnen aber auch mittels QWicher Flachfolienanlagen hergestellt werden, bei der ubli- 
cherweise zuerst die Reckung in Langsrichtung and danach die Reckung in Querrichtung ausgefuhrt wird. Mit diesem 
ProzeB kdnnen in Langs- und Querrichtung unterschiedliche Eigenschaften eingestellt werden. Die Reckverhartnisse 
in Langsrichtung liegen insbesondere zwischen 1 :4,5 und 1 :6 (bevorzugt 1 :4,8 bis 1 :5,6) und in Querrichtung zwischen 

45 1 :7 und 1 S. Beispielhaft seien biaxial gereckte Folien der Rrma Mobil mit der Bezeichnung BICOR OPP FILM 35 MB 
250 und der Rrma Pao Yan Tsae Yin Co., LTD. (Taiwan) mit der Bezeichnung Pao Van BOPP 35jim genannt. Grund- 
satzlich bekanrrt sind auch biaxial gereckte Folien, die zuerst in Langsrichtung, dann in Querrichtung und abschtieBend 
nocheinmal in Langsrichtung gereckt werden. 

Monoaxial gereckte Folien sind Qberwiegend einschichtig, grundsatzlich kdnnen aber auch mehrschichtige, mono- 

50 axial gereckte Folien hergestellt werden. Bekanrrt sind Qberwiegend ein-, zwei- und dreischichtige Folien, wobet der 
Anzahl der Schicfrten auch groBer gewdhlt werden kann. Die Oicke und die Zusammensetzung der verschiedenen 
Schichten sind nicht notwendigerweise gleich sondern konnen so gewahft werden, daB das gewunschte Eigenschafts- 
bild erzielt wird. 

Biaxial gereckte Folien werden sowohl ein- als auch mehrschichtig hergestellt Im Fade der mehrschichtigen Folien 
55 kOnnen auch hier die Dicke und Zusammensetzung der verschiedenen Schichten gleich sein aber auch verschiedenen 
Dicken und Zusammensetzungen sind bekanrrt. 

Bevorzugt fur die erf indungsgemaBen Klebebander sind einschichtige, biaxial gereckte Folien und mehrschichtige, 
biaxial gereckte Folien auf Basis von Polypropylen, die einen ausreichend f esten Verbund zwischen den Schichten auf- 
weisen, da ein Delaminieren der Schichten wahrend der Klebebandherstellung oder der Anwendung nachteilig sind. 
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Die Oberfiachen der Fofien kflnnen durch bekannte Verfahren behandett werden. Bevorzugt sind Oberfiachenbe- 
hancflung durch Coronabehandlung und /oder durch Rammenvorbehandlung . En Ubersicht uber die Verfahren zur 
Oberfachenbehandlung enthdh beispiei seise der Artikel "Surface pretreatment of plastics for adhesive bonding" (A. 
Kruse. G.KrGger, A.Baalmann and O.-D. Hennemann, J.Adhesion Sci. Techno!.. Vol.9, No12, pp. 1611-1621 (1995). 
5 Die biaxial gereckten Folien fur die erfindungsgemaBen Klebebdnder werden vorzugsweise auf der der Masse 
zugewandten Serte mrttels Corona- und/oder Rammenvorbehandlung vorbehandett urn so eine ausreichende Veranke- 
rung der Klebemasse auf der Fofie zu erzielen. Die hierbei erzietten Oberf Idchenspannungen liegen insbesondere zwi- 
schen 35 und 47 mlM/m und vorzugsweise zwischen 38 und 45 mN/ra 

Nach der Beschichtung wird die nicht beschichtete Seite der Folie vorzugsweise einer Oberfldchenbehandlung 
w unterzogen. Bevorzugt ist eine Coronavorbehandlung mit der eine Oberf Idchenspannung, gemessen mrt handelsubfi- 
chen Pruftintea zwischen 30 und 45 mN/m und besonders bevorzugt zwischen 35 und 40 mfsl/m erziert wird. 

Der Schichtauftrag der Klebeschicht betrSgt insbesondere 10 bis 45g/m 2 . In einer bevorzugt en Ausfuhrung wird ein 
Schichtauftrag von 20 bis 35 g/m 2 eingesteirt 

Acrylatdispersk>nen sind bekannt und werden sowohl fur Klebemassen von Klebebdndern als auch fur Etiketten in 
is groBen Mengen eingesetzt Die Herstellung von Acryiatdispersionen erfolgt QWicherweise in wdssrigem Medium durch 
Polymerisation geeigneter Monomere. Die Herstellung kann sowohl mittels BatchprozeB als auch durch Zudosierung 
einer oder mehrerer Komponenten wahrend der Polymerisation erfolgen. Beim BatchprozeB werden alle benOtigten 
Komponenten gleichzeitig vorgelegt. 

Die Eigenschaften der Acryiatdispersionen und der entsprechenden Klebemassen wird uberwiegend durch die 
20 Auswahl der Monomere und das erzielte Molekulargewicht bestimmt. Die wichtigsten Monomere sind n-Butylacrylat, 2- 
Ethylhexylacrylat und Acrylsaure. Geeignete Monomerbausteine sind beschrieben in "Acrylic Adhesives", Donatas 
Satas in Handbook of Pressure Sensitive Adhesive Technology. Second Edition, edited by Donatas Satas, Van 
Nostrand Reinhold New York. pp. 396 - 456. 

Die erfindungsgemdBen Acryiatdispersionen enthalten insbesondere 

25 

0 bis 10 % Acrylsdure-Einheiten; 
0 bis 100% n-Butylacrylat-Einheiten; 
0 bis 100% 2-Ethylhexylacrylat-Einheiten 

30 In einer bevorzugten Ausfuhrung werden Acryiatdispersionen mit 0.5 bis 3% AcrylsSure-Einherten verwendet. In 
einer werteren bevorzugten AusfQhrung werden Acryiatdispersionen mit 0.5 bis 3% Acrylsdure-Einheiten und 99,5 bis 
90% , besonders bevorzugt 99,5 bis 96%, n-Butylacrylat-Einheiten verwendet. Ein weiteres Beispiei fur erfindungsge- 
maBe Acryiatdispersionen sind Acrylatofispersionen mit 80-90% 2-Ethylhexylacrylat-Einheiten und 8 bis 20% n- 
Butylacrylat-Einheiten. 

35 Die Acryiatdispersionen konnen zusdtzlich wertere Monomer-Einheiten enthalten, durch die beispielsweise die 
Glasubergangstemperatur und die Vemetzbarkeit gesteuert werden kann. Beispiele sind Methylacrylat, Ethylacrylat, 
M ethyl ethylacrylat, Maleinsdureanhydrid, Acrylamid, Glycidyl methacrylat, Isopropylacrylat. n- Propyl acrylat, Isobu- 
tylacrylat, n-Octylacrylat sowie die entsprechenden Methacryiate dieser Acrylate. Die Acryiatdispersionen enthalten 
ublicherweise 0-10% dieser zusatzlichen Monomereinheiten. entweder werden ausschlieBlich ein zusatzliche Mono- 

40 mereinheit oder Mischungen derselben verwendet 

Die erzielte Glasubergangstemperatur hdngt von den eingesetzten Monomeren ab. Die for die erfindungsgemdBen 
Klebemassen verwendeten Acryiatdispersionen weisen im getrockneten Zustand Glasubergangstemperaturen insbe- 
sondere zwischen -80 und -15°C, bevorzugt zwischen -75 und -25°C und besonders bevorzugt zwischen -35 und -55°C 
auf. 

45 Der Feststoffgehatt der Acryiatdispersionen liegt insbesondere zwischen 30 und 70 Gew.-%, bevorzugt zwischen 
45 und 60 Gew.-%. 

Wdssrige Harzdispersionen. d.h. Dispersionen von Harz in Wasser, sind bekannt Herstellung und Eigenschaften 
sind beispielsweise beschrieben in "Resin Dispersions". Anne Z. Casey in Handbook of Pressure Sensitive Adhesive 
Technology, Second Edition, edited by Donatas Satas, Van Nostrand Reinhold New \brk, pp. 545 - 566. 
so Harzdispersionen von Kohl enwasserstoff harzen und modrfizierten Kohl en wass erst offharzen sind ebenfalls 
bekannt und werden beispielsweise von Firma Hercules BV urtter dem Handelsnamen Tacolyn angeboten (Beispiei 
Tacolyn4177). 

FOr die erf indungsgemaBen Klebebander werden Harzdispersionen auf Basis von Kohlenwasserstoffharzen oder 
modrfizierten Kohlenwasserstoffharzen mit einem Erweichungspunkt zwischen 50 und 100°C verwendet Die Klebe- 
55 masse errthait insbesondere 5 - 28 Gew.-% der Harzdispersionen und bevorzugt 6 - 20 Gew.-% Harzdispersion. In einer 
werteren bevorzugten Ausfuhrung werden Harzdispersionen auf Basis von Kohlenwasserstoffharzen mrt einem Erwei- 
chungspunkt zwischen 65 und 90°C verwendet. 

Der Feststoffgehatt der Harzdispersionen liegt insbesondere zwischen 40 und 70%, bevorzugt zwischen 45 und 
60%. 
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ErfirxiungsgemaB ist auch die Verwendung von Harzdispersionen auf Basts von Mischungen verschiedener Koh- 
lenwasserstoffharze, sowie von Mischungen von erf indungsgemaBen Kbhlenwasserstoffharzen mft anderen bekannten 
Harzen, wenn dadurch das charakteristische Egenschaftsbild der eif indungsgemaBen Harzdispersion nicfrt eigen- 
schaftsschadigend verandert wird. MOgGch sind beispieiswetse Mischungen von Kohlenwassefstoffharzen mrt geringen 

5 Mengen von Harzen auf Basis von Kolophonium Oder modfiziertem Kolophonium oder Phenolharzen, anderen Natur- 
harzen, Harzestem oder Harzsauren. 

Weiterhin erftndungsgerndB ist die Verwendung von Mischungen verschiedener Harzdispersionen auf Basis von 
Kohlenwassefstoffharzen sowie von Mischungen von Harzcfispersionen auf Basis von Kohlenwasserstoffharzen mrt 
Harzdispersionen auf Basis von anderen bekannten Harzen, wie beispi elsweise Harze auf Basis von Kolophonium oder 

10 modifiziertem Kolophonium oder Phenolharzen, anderen Naturharzen, Harzestem oder Harzsauren. 

Alkoxyiierte Alkytphenole sind bekannt und beispieteweise beschrieben in US 4277387 und EP 6571 . Die Verwen- 
dung von Alkoxylierten Alkytphenolen als Weichmacher wurde u.a. vorgeschlagen in "Modification of Acrylic Dispers- 
ions", Alexander Zetti in Handbook of Pressure Sensitive Adhesive Technology. Second Edition, ecfited by Donatas 
Satas, Van Nostrand Reinhold New York, p. 471. 

15 Die Eigenschaften der Alkoxylierten Alkytphenole werden durch den Alkytrest und uberwiegend durch den Aufbau 
der Polyglykoletherkette bestimmt Bei der Herstellung kann sowohl Ethytenoxid als auch Propyl enoxid verwendet wer- 
den. In einer bevorzugten AusfOhrung wird Propoxyliertes Alkytphenol verwendet. Bevorzugt sind wasserunlOsliche 
Alkoxyiierte Alkytphenole. Weiterhin bevorzugt sind alkoxyiierte Alkytphenole mrt einem SiedepunWpunkt grOBer 
100°C, bevorzugt grOBer 130°C und besonders bevorzugt grOBer 200°C. 

20 Die erf indungsgemaBen Klebemassen enthatten 0,5-6 Gew.-% Alkoxyliertes Alkytphenol. In einer bevorzugten 
AusfOhrung werden 0.5 - 6 Gew.-% eines Alkytphenols mrt einem Siedepunkt grOBer 130°C verwendet. In einer beson- 
ders bevorzugten AusfOhrung werden 1 - 4 Gew-% Alkyxytiertes Alkytphenol, bevorzugt Propoxyliertes Alkytphenol. mit 
einem siedepunkt grOBer 130°C verwendet. In einer werteren bevorzugten AusfOhrung wird Propoxyliertes Alkytphenol 
mrt einem Siedepunkt grOBer 200°C verwendet 

25 Vernetzer for Acrylatdispersionen sind grundsatzlich bekannt und bei spi elsweise beschrieben in"Acrytic Adhesi- 
ves", Donatas Satas in Handbook of Pressure Sensitive Adhesive Technology. Second Edition, edited by Donatas 
Satas, Van Nostrand Reinhold New York, pp. 411 - 419. 

Vernetzer auf Basis von Isocyanat sind grundsatzlich geeignet, aber wegen der begrenzten Topfzeiten und des 
erhOhten Autwands bezOgtich Arbeitssicherhert nicht bevorzugt. Ein BeispieJ fur Vernetzer auf Basis von Isocyanat ist 

30 BasonatFDS 3425 X (BASF). 

Bevorzugt sind isocyanatfreie Vernetzer. Bevorzugt sind Vernetzer auf Basis von Salzen mehrfunktioneller Metalle. 
Diese sind grundsatzlich bekannt und werden beispi elsweise in US Patent 3,740,366 (1973), US Patent 3,900,610 
(1975). US Patent 3.770,780 (1973) und US Patent 3,790,553 (1974) beschrieben. Besonders bevorzugt sind Vernet- 
zer auf Basis von Zinkkomplexen, die mit Carboxylgruppen kovalente und/oder komplexartige Bindungen ausbilden 

35 kdnnen. 

Die Klebemassen der erf indungsgemaBen Klebebander enthalten 0-1 Qew.-% eines geeigneten Vemetzers. In 
einer bevorzugten AusfOhrung werden 0,1-1 Gew-% eines isocyanatfreien Vernetzers, in einer besonders bevorzug- 
ten AusfOhrung 0,2 - 0,6 Gew-% eines isocyanatfreien Vernetzers auf Basis eines Zinkkomplexes verwendet. 

Die Menge an geegnetem Vernetzer kann an die Menge an erf indungsgemaBer Harzdispersion angepaBt werden. 
40 In einer bevorzugten AusfOhrung enthatt die Klebemasse 6 bis 15 Gew.-% einer erf indungsgemaBen Harzdispersion 
und keinen Vernetzer. In einer werteren bevorzugten AusfOhrung e nth alt die Klebemasse 12-20 Gew-% Harzdispersion 
und 0,1 bis 0,3 Gew -% eines Vernetzers aus Basis eines Zinkkomplexes. 

Die zur Herstellung der erf indungsgemaBen Klebebander verwendeten Dispersionen kOrmen weitere Komponen- 
ten enthalten, wenn diese so gewahtt werden, daB die erf indungsgemaBen Eigenschaften hierdurch nicht verschlech- 
45 tert werden. Beispi ele sind Farbstoffe, Entschaumer und Verdickungsmrttel sowie weitere Zuschlagstoffe zum 
Einstelien des gewOnschten rheologischen Verhaltens. Modrfikationen von Acrylatdispersionen sind bekannt und bei- 
spieteweise beschrieben in "Modification of Acrylic Dispersions", Alexander Zettl in Handbook of Pressure Sensitive 
Adhesive Technology. Second Edition, edited by Donatas Satas, Van Nostrand Reinhold New York, pp. 457 - 493. 

Die erfindungsgemaBen Klebebander kdnnen weitere Schichten enthalten: Die Verwendung von geeigneten Pri- 
so mern, die zwischen Klebeschicht und Folie angeordnet werden, ist mOglich, wenn dadurch die erf indungsgemaBe, gute 
Verankerung der Klebemasse auf der Folie nicht verschlechtert wird. Die Verwendung einer geeigneten Lackierung. 
z.B. Release, Trennlackierung u.a., die auf der nicht mit der Klebemasse beschichteten Oberflache der Folie aufge- 
bracht wird, ist mOglich, wenn dadurch das leichte und leise Abrollen der erfindungsgemaBen Klebebander nicht ver- 
schlechtert wird. 

55 Die erfindungsgemaBen Klebebander kftnnen auch durch Fasern, die uberwiegend parallel zur Langsrichtung der 
Klebebander ausgerichtet sind, verstarkt werden. Hierzu sind aile Fasern mit ausreichend g uteri mechanischen Eigen- 
schaften geeignet Beispi eJe sind Glasfasern, Fasern aus Potyolefinen, Polyamiden, Polyestern und Kohlefasern. Die 
Fasern kdnnen beispi elsweise entweder in einer zusatzlichen Schicht zwischen Folie und Klebeschicht oder innerhalb 
der Klebeschicht angeordnet werden. 
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Die HersteDung der KJebebander kann nach bekannten Verfahren erfolgen. Erne Obersicht uber QUiche HersteO- 
verfahren findet sich beispielsweise in "Coating Equipment", Donates Satas in Handbook of Pressure Sensitive Adhe- 
sive Technology. Second Edition, edited by Donates Satas, Van Nostrand ReinhokJ New York, pp. 767 - 808. Die 
bekannten Verfahren zum Trocknen und SchnekJen der Klebebdnder sind ebenfalte im Handbook of Pressure Sensitive 
5 Adhesives Technology Seite 809 - 874 zu finden. 

Die Beschichtung der Folien mrt DisperstonsWebernassen erfolgt bevorzugt mit Drahtrakelsystemen, die so einge- 
steltt werden, da 8 der gewunschte Masseauftag erzielt wird. Die nachfolgende Trocknung der beschichteten Folie 
erfolgt insbesondere im Trockenkanal, der mit Hei Blurt betrieben werden. Grundsatzlich ist auch eine zusatzliche Trock- 
nung mrttefe Infrarotstrahlem moglich. 
10 Die getrockneten Folien werden auf der Rucksette, die nicht mit Klebemasse beschichtet wurde, bevorzugt einer 
Oberflachenbehandlung mrttets Coronaentladung unterzogen. Dtese Oberflachenbehandlung ist so durchzufuhren, 
daB leises und letchtes Abrollen erzielt wird. 

Die erf indungsgemaBen Klebebdnder weisen verbessertes ArtfaBvermogen zu Papier, insbesondere zu recyclier- 
tern Papier, sowie hieraus hergestellten Kartonoberflachen, leichtes und leises Abrollen. gute Masseverankerung und 
15 hervorragende Eignung ais VerpackungsWebebdnder auf. Bei Verwendung von geeigneten, transparenten Folien und 
nicht eingefarbten Klebemassen weisen die erf indungsgemaBen Klebebdnder sehr gute Transparenz auf, so daB bei- 
spieisweise uberWebte Strichcodemarkierungen von Gblichen Lesegeraten problemlos gelesen werden konnen. 
Die erfindungsgemaBen Klebebdnder konnen mittels ublicher Verfahren bedruckt werden. 
Die erfindungsgemaBen Klebebdnder sind fur eine groBe Zahl von Klebebandanwendungen geeignet Ein wichti- 
20 ges Anwendungsfeld sind Verpackungsanwendungen. Die Klebebdnder sind geeignet ais KartonverschluBWebebdn- 
der. allgemeine VerpackungsWebebdnder, Strapping Tapes, Klebebdnder zum VerschlieBen von 
Kunststoffverpackungen und Kunststoffbeuteln. Die Klebebdnder sind zur Palettensicherung geeignet. Weitere Anwen- 
dungen sind das BQndeln von losen Guter und Transportgutern, wie beispielsweise Rohren, Holzleisten u.d.. Die erfin- 
dungsgemaBen Klebebdnder konnen zur Transportsicherung von beispielsweise Kuhtechrdnken und anderen 
25 elektrischen und elektronischen Gerdten verwendet werden. Weitere Anwendungen sind Etikettenschutz, Oberf Idchen- 
schutz. beispielsweise im Baubereich (Fensterrahmen) und AufreiBstretfen fur Verpackungen. Ebenso sind Anwendun- 
gen im Burobereich moglich. 

Im folgenden soil die Erfindung anhand von Beispielen erldutert werden, ohne unnotige Einschrdnkung. 
Die in den Beispielen genannten Parameter wurden mit Hilfe nachstehender MeBverfahren bestimmt. 
30 Die Bestimmung des Wasserqehalts der Klebemasse erfolgt nach der bekannten Methode von Karl Fischer. Hier- 
bei wird eine bekannte Menge der Klebemasse erwdrmt und das hierbei ausgetriebene Wasser unter Verwendung des 
Karl Fischer Reagenzes mittels Titration bestimmt. 

Zur Bestimmung des Masseauftraas wird aus der beschichteten Folie ein kreisrundes Muster mit bekanntem Fld- 
cheninhatt ausgeschnitten und gewogen. Danach wird die Klebemasse durch Ablosen mit Aceton entfernt und die nun 
35 Webemassefreie Folie erneut gewogen. Aus der Differenz wird der Masseauftrag in g/m 2 berechnet. 

Die Messung der Abrollkraft erfolgt bei konstanter Abrollgeschwindigkert (0,3 m/min und 30 m/min) durch Messung 
des Drehmoments und Berechnung der Abrollkraft nach den bekannten Formeln in HI an. 

Die Bestimmung des Abrollqerduschs erfolgt beim Abrollen des Klebebandes mit einer Abroilgeschwindigkeit von 
45m/min. Gemessen wird das AbroNgerausch in dB(A) im Abstand von 25cm vom Zentrum der Klebebandrolle mit 
40 einem handelsublichen LautstdrkemeBgerdt der Rrma Bruel & Kjear (Type 2226). Eine gemessene Lautstdrke Weiner 
ais 83 dB(A) wird ais "leise" charakterisiert. 

Zur Charakterisierung des AnfaBvermoaens zu Karton wird das Klebeband mit einem handelsublichen Handabrol- 
ler auf den Karton aufgebracht und mittels einer 2 kg schweren Stahlrolle angedruckt (zweimaJiges Uberrollen). Nach 
einer Wartezeit von 3 min wird das Klebeband mit einer Geschwindigkeit von ca 30m/min unter einem Winkel von ca. 
45 130° zur Kartonoberflache parallel zur Fasenichtung der Kartonoberfldche abgezogen. Die Beurteilung des AnfaBver- 
mogens zu Karton erfolgt qualitativ anhand der Menge an ausgerissenen Papierfasem im Vergleich zu einem handels- 
Qblichen VerpackungsWebeband tesapack 4124 der Rrma Beiersdorf. dessen AnfaBvermogen mit sehr gut 
charakterisiert wird. 

Zur Bestimmung der Verpackungssicherheit wird ein Standardkarton (Versandkarton; 425mm x 325mm x 1 65mm; 

so Ldnge x Brerte x Hohe; Rrma Europakarton; aufgebaut aus zweiwelliger Wellpappe mit 1 25g/m 2 AuBenlage aus Kraft- 
liner) mit dem Klebeband mittels eines handelsQWichen Verpackungsautomaten (Rrma Knecht, Mod ell 6030 und Ver- 
schluBaggregat 6230, Einstellung ohne Bremsung) verschlossen. Das Klebeband wird mittig im ublichen U-VerschluB 
aufgebracht, so daB an den Stirnserten jeweils 60mm Klebeband verWebt sind. Der Karton wird vor dem VerschlieBen 
vollstdndig mit Erbsen gefulft und auf der Seitenfldche liegend bei 40°C gelagert Die Verpackungssicherheit wird mit 

55 sehr gut charakterisiert. wenn der Karton Idnger ais 1 5 Tage verschlossen btefcrt. 
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a. Folie 

Es wird eine biaxial gereckte Folie aus Pdypropylen 35 MB 250 der Fir ma Mobil verwendet: 



Dicke: 


35fim; 


Dichte: 


0,91 gAnl 


Elastizrtatsmodul in Langsrich- 


1600 N/mm 2 


tung: 




Elastizrtatsmodul in Querrichtung: 


2900 N/mm 2 


ReiBdehnung langs: 


185% 


ReiBdehnung quer: 


70% 



Die Oberflachenspannung der Folienoberfiache, die mit der Klebemasse beschichtet wird, betragt 39 N/m. Die 
gegenuberliegende Oberflache der Folie. die nicht mit der Klebemasse beschichtet wild, wird nach der Beschichtung 
auch mittels Coronaveriahren behandelt, so daB eine Oberflachenspannung von 38 mN/m gemessen wird. 

b. Komponenten der Klebemasse 

b.1 : Wassrige Acrylatdispersion der Rrma Rohm and Haas mit der Bezeichnung Primal PS83D (Feststoffgehalt 53 
Gew.-%; Ammoniakgehah < 0,2 Gew.-%; pH-Wert 9.1 - 9.8) 

b.2: Wassrige Harzdispersion auf Basis von Kohlenwasserstoffharzen (Rrma Hercules BV; Tacolyn 4177; Fest- 
stoffgehalt 50 Gew.-%; Erweichungspunkt 73°C. 

b.3: Propoxyliertes Alkytphenol (Rrma Seppic; Bezeichnung WP1 ; Siedepunkt 286°C. Idsemrttelfrei). 

b. 4 : Wassrige LOsung eines isocyanatfreien Vernetzers auf Basis eines Zinkkomplexes (Rrma ULTRA ADDITIVES 
INCORPORATED; Bezeichnung Zinplex 15; pH-Wert 11.0; Feststoffgehalt 25 Gew.-%). 

c. HerstellMng der Klebemasse? 

Die Herstellung der zu beschichtenden Klebemasse wurde wie folgt durchgefuhrt: 

c. 1 : In die Acrytatdispersion wird bei 23°C die Harzdispersion unter standigem Ruhren mit einem Gbtichen mecha- 
nischen Ruhrer zugegeben. Danach wird 30min werter gut geruhrt 

c.2: In die Mischung von Schritt c.1 wird bei 23°C das Alkytphenol unter standigem Ruhren dazugegeben. Danach 
wird 30min weiter gut gerQhrt. 

c.3: Der Vernetzer wird bei 23°C unter standigem Ruhren zur Mischung aus Schritt c.2 zugegeben. Hterbei werden 
Ruhrer und Dosierung so aufeinander abgestimmt, daB eine mOglichst schnelle und homogene Durchmischung 
erzielt wird ohne das Schaumbildung auftritt 

c.4: Die in Schritt c.3 hergesteflte Mischung wird 24h bei 23°C ohne weiteres Ruhren stehen gelassen. 

c5.: Die in Schritt c.4 hergestelrte Mischung wird nocheinmal ausreichend 15min geruhrt. Erst dann ertolgt die 
Beschichtung. 

d. Beschichtung 

Die Beschichtung der Folie a. mit der Klebemasse ertolgt durch ein Drahtrakel. Das Drahtrakel und die Beschich- 
tungsgeschwindigkeit werden so eingestellt daB nach der Trocknung der beschichteten Folie ein Masseauftrag von ca. 
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25 l 5g/m 2 gemessen wind. Beschichtungsgeschwindigkeit und Trocknerleistung werden so eingestellt, daB nach der 
Trocknung in der Webemasse ein \Afessergehatt von 0,08 bts 0.2 Gew-% gemessen wird. 

Die Beschichtung erfolgte auf einer Laboibeschichtungsanlage mrt einer Arbertsbrerte von 500mm und einer 
Beschichtungsgeschwindigkeit von 5 nVmin. Hirrter der Beschichtungsstation mit Drahtrakelauftragswerk befindet sich 
ein Trockenkanal. der mit heiBer Luft (ca. 120°C) betrieben wird. Nach der Beschichtung wurde die beschichtete Folie 
zu Obfichen Klebebandrolien mrt 50mm Brerte konfektionien Die Bestimmung der Eigenschaften erfolgte nach drerta- 
giger Lagerung bei 23°C. 

e. Klebemasserezeoturen 

Folgende Klebemasserezepturen wurden verwendet: 

Versuch A: 100 Gew.-Teile Acrylatdispersion b.1 
20 Gew.-Teile Harzdispersion b.2 
4 Gew.-Teile Alkoxyliertes Alkytphenol b.3 
0.4 Gew.-Teile Vemetzer b.4 

Versuch B: 1 00 Gew.-Teile Acrylatdispersion b. 1 
8 Gew.-Teile Harzdispersion b.2 
2 Gew.-Teile Alkoxyliertes Alkytphenol b.3 

f. Ergebnisse 



Eigenschaft 


Versuch A 


Versuch B 


Wassergehalt der Klebemasse [g/m 2 ] 


0.13 


0.12 


Klebemasseauftrag [g/m 2 ] 


24.5 


26 


Masseverankerung 


gut 


gut 


Abrollkraft bei 0,3 m/min [N/mm] 


3.3 


3.3 


Abrdlkraft bei 30 m/min [N/mm] 


4.6 


3.7 


Abrollgerdusch bei 45 m/min 


leise 


leise 


Verpackungssicherheit 


sehr gut 


sehr gut 


AnfaBvermogen zu Karton 


sehr gut 


sehr gut 



Patentanspruche 

1 . Losungsmitterfreies Klebeband mit 

a. einer Folie auf Basis von gereckten Polyolef inen und 

b. einer Klebeschicht mit einem Schichtauftrag zwischen 10 und 45 g/m 2 hergestellt aus einer Mischung ent- 
haltend 

65 - 94,5% Gew.-% Acrylatdispersion (b.1); 

5-28%Gew-% Harzdispersion auf Basis von Kbhlenwasserstoffharzen mit einem Erweichungspunkt 

zwischen 50 und 100°C (b^); 
0,5 - 6 % Gew-% Alkoxytiertem Alkytphenol (b.3) und 
0 - 1% Gew-% eines geeigneten Vernetzers (b.4). 

2. Klebeband nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Klebeschicht b. 6 - 20 % Gew-% Harzdispersion 
auf Basis von Kohlenwasserstoffharzen enthait (b.2), insbesondere mit einem Erweichungspunkt zwischen 65 und 
90°C(b.2). 
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3. Klebeband nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet daB der Schichtauftrag der Klebeschicht b. 20 bis 35gftv£ 
betragt. 

4. Klebeband nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet daB die Klebeschicht b. 0,5 - 6 Gew.-%, insbesondere 1 - 
s 4 Gew.-% Alkoxyliertes. insbesondere Propoxytiertes Alkylphenol rrtit einem Siedepunkt grOBer 130°C, insbeson- 
dere grOBer 200°C (b.3) errthalt. 

5. Klebeband nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet daB die Foiie a. aus biaxial gerecktem Polyolef in auf Basis 
von Polypropylen besteht, insbesondere rrtit einer Fdiendicke zwischen 20 und 100jim. 

10 

6. Klebeband nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet daB die Klebeschicht b. 0.1 - 1 Gew.-% eines isocyanat- 
freien Vernetzers errthalt (b.4), insbesondere auf Basis eines MetaJIkomplexes, bevorzugt auf Basis eines Zinkkom- 
plexes. 

is 7. Klebeband nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet. daB (fie Klebeschicht b. 0,2 - 0,6 Gew.-% eines isocyanat- 
freien Vernetzers auf Basis eines Zinkkomplexes enthait 

8. Klebeband nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet daB die Klebeschicht b. 12 - 20 Gew.-% einer Harzdisper- 
sion auf Basis von Kohlenwasserstoffharzen mrt einem Erweichungspunkt zwischen 65 und 90°C enthait. 

20 

9. Klebeband nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet daB zwischen der Foiie a. und der Klebeschicht b. eine 
Schicht aus einem geeignetem Primer aufgebracht ist 

1 0. Verwendung des Klebeband es nach einem der Anspruche 1 bis 9 als Verpackungsklebeband, rrtit gutem AnfaBver- 
25 mOgen zu Papier, insbesondere recydiertem Papier, ausreichender Kohasion, guter Verpackungssichemeit, guter 

Masseverankenjng und leichtem Abrollen. 



30 
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